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@ Der Bohrer hat einen Bohrkopf, der mindestens zwei 
Hauptschneiden mit je einer Innenschnelde und einer Au- 
Benschnelde aufwelst. Die Innenschnelden (1.1) bllden ge- 
meinsam eine Bohrkopfspitze mit einem Spitzenwinkel a 
zwischen 110° bis 135° und einem Durchmesser d der Spit- 
zenbasis zwischen 0,3 x d und 0,6 x D, wobei D der Bohrer- 
durchmesser 1st. DieSpitzenbasis liegt in einer zur Bohrer- 
achse (3) senkrechten Ebene (4) und die Innenschneiden 
(1.1) gehen in einem in der Spitzenbasisebene (4) liegenden 
Knick (5) in die AuBenschneiden (1 .2) uber, die einen Winkel 
p von bis zu ±10° mit der Spitzenbasisebene (4) Widen. Die 
AuBenschneiden (1.2) sind auBen durch eine den Bohrer- 
durchmesser D verringernde Fase (6) angeschnitten, die mit 
der Bohrerachse (3) einen Anschnittwinkel y zwischen 8° 
bis 18° bitdet und eine in der Verlangerung der AuBen- 
schneide (1.2) gemessene Anschnittbreite b zwischen 
0,1 mm bis 0,6 mm aufweist, wobei die Anschnittbreite b 
zum Durchmesser D des Bohrers etwa proportional ist. 



Q. 
Ill 
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Vollhartmetallspiralbohrer zur Bearbeitung achver 
zerspanbarer Werkstoffe. 



Die Erfindung betrifft einen Vollhartmetallspiral- 
bohrer zur Bearbeitung schwer zerspanbarer Werkstof- 
fe, desseh Bohrkopf mindestens zwei Hauptschneiden 
mit Je einer Innenschneide und elner AuBenschneide 
5 aufweist. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, bei einem 
Bohrer dieser Art den Bohrkopf so auszubilden, daB 
der Bohrer besonders zur Bearbeitung schwer zerspan- 
10 barer Werkstoffe geeignet ist und dabei erhShte 

Standzeit- und Schnittwerte zeigt. 

Diese Aufgabe wird nach der Erfindung dadurch gelSst, 
daB die Innenschneiden gemeinsam eine Bohrkopf spitze 

15 mit einem Spitzenwinkel oC zwischen 110° bis 135° und 

einem Durchmesser d der Spitzenbasis zwischen 0,3 x D 
und 0,6 x D bilden, wobei D der Bohrerdurchmesser ist, 
daB die Spitzenbasis in einer zur Bohrerachse senk- 
rechten Ebene liegt und die Innenschneiden in einem 

20 in der Spitzenbasisebene liegenden Knick in die Aufien- 

schneiden Ubergehen, die einen Vinkel von bis zu ± 10° 
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mit der Spitzenbasisebene bilden, und dafl die AuBen- 
schneiden auBen durch eine den Bohrerdurchmesser D 
verringernde Fase angeschnitten sind, die mit der 
Bohrerachse einen Anschnittwinkel ^ zwischen 8° bis 
18° bildet und eine in der VerlSngerung der AuBen- 
schneide gemessene Anschnittbreite b zwischen 0,1 mm 
bis 0,6 mm aufweist, wobei die Anschnittbreite b zum 
Durchmesser D des Bohrers etwa proportional ist f 

Bei dem erfindungsgemaflen Bohrer gewShrleistet die 
von den Innenschneiden gemeinsam gebildete Spitze 
Shnlich wie bei tiblichen Yollhartmetallspiralbohrern 
ein exaktes Zentrieren. Der Knick zwischen Innenschnei- 
de und AuBenschneide Jeder Hauptschneide bewirkt eine 
Aufteilung des Spanes bei der Bearbeitung. Durch den 
verbesserten SpSnefluB am Ort der Spanbildung in Ver- 
b induing mit den im Anspruch genannten MaBangaben er- 
gibt sich eine erhShte Schneidenkantenstabilitat, 
die sich in erhiShten Standzeit- und Schnittwerten 
niederschlSgt. Die Anschnittfase ergibt eine Stabi- 
lisierung der Schneidenecke und verbessert auBerdem 
die OberfiachengUte der Bohrung. 

Im Rahmen der Erf indung kann die Breite a der Irmen- 
schneidenspitze in der Spitzenquerschneide zwischen 
0,3 mm und 1,0 mm betragen. Zur Bearbeitung hochle- 
gierter Cr-Ni-StShle haben sich als besonders gUnstig 
folgende Werte erwiesen: Durchmesser d der Spitzen- 
bais 0,45 x D, Spitzenwinkel c£ der Innenschneiden 
126°, NeigungswinkeljS der AuBenschneiden gegentiber 
der Spitzenbasisfl&che 0° (d. h. die AuBenschneiden 
verlaufen senkrecht zur Bohrerachse), Anschnittwinkel 
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f = 12° und Spitzenbreite a In der Querschneide 
0,5 mm. Im Ubrigen betragen zweckmSBig der Kerndurch- 
messer d1 des Bohrers zwischen 0,2 x D und 0,25 x D, 
der Spiralwinkel der Drallnut (Spannut) zwischen 15° 
5 bis 30°, und die Rundschllffase an der Spannut zwi- 
schen 0,05 mm bis 1,5 mm. 

Im folgenden wird die Erfindung an elnem in der Zeich- 
nung dargestellten AusfUhrungsbei spiel naher erlautert; 
10 es zeigen: 

Pig. 1 ein Bohrwerkzeug nach der Erfindung in Seiten- 
ansicht, 

15 Fig. 2 eine Stirnansicht des Bohrkopfes des Bohrwerk- 
zeuges nach Fig. 1. 

Der Bohrkopf des in der Zeichnung dargestellten Boh- 
rers besitzt zwei in Umfangsrichtung um 180° gegen- 

20 einander versetzte Hauptschneiden mit je einer Innen- 
schneide 1.1 und einer AuBenschneide 1.2, wobei die 
Innenschneiden 1.1 im Bohrkopf zentrum durch eine Quer- 
schneide 2 verbunden sind. Die Innenschneiden 1.1 
bilden gemeinsam eine Bohrkopf spitze mit einem Spitzen- 

25 winkelc*. zwischen 110° bis 135° und einem Durchmesser 
d der Spitzenbasis zwischen 0,3 x D und 0,6 x D, wo- 
bei D der Bohrerdurchmesser ist. Die Spitzenbasis 
liegt in einer ztir Bohrerachse 3 senkrechten Ebene 4. 
Die Innenschneiden 1.1 gehen in einem in der Spitzen- 

30 basisebene 4 liegenden Knick 5 in die AuBenschneiden 
1.2 liber, die einen Winkel ft von bis zu ± 10° mit der 
Spitzenbasiseben 4 bilden konnen, im AusfUhrungsbei- 
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spiel allerdings senkrecht zur Bohrerachse 3 in der 
Spitzenbasisebene 4 verlaufen, so daB der Neigungs- 
wirikel P im Ausftihrungsbeispiel 0° betrSgt. Die 
AuBenschneiden 1.2 sind am SuBeren Ende durch eine 
5 den Bohrerdurchmesser D verringernde Fase 6 ange- 

schnitten, die mit der Bohrerachse 3 einen Anschnitt- 
winkelj* zwischen 8° bis 18° gebildet und eine in der 
Verl&ngerung der AuBenschneide 1.2 gemessenen An- 
schnittbreite b zwischen O f 1 mm bis Cy5,mm aufweist, 

10 wobei im einzelnen die Anschnittbreite b etwa pro- 
portional zum Durchmesser D des Bohrers ist. Die 
Breite a der Innenschneidenspitze kann zwischen 0,3 mm 
land 1,0 mm betragen. Das Ausftihrungsbei spiel zeigt 
den Bohrer in einer zur Bearbeitung hoch legierter 

15 Cr-Ni-StHhle besonders geeigneten Spitzengeometrie. 
Dabei betrSgt der Durchmesser d der Spitzenbasis 
0,45 x D f der Spitzenwinkelc^ der Innenschneiden 126°, 
der Anschnittwinkel ^ 12° und die Spitzenbreite a 
in der Querschneide 0,5 mm. Im tibrigen ktSnnen der 

20 Kerndurchmesser d1 des Bohrers zwischen 0,2 x D und 
0,25 x D, der Spiralwinkel der Drallnut zwischen 15° 
bis 30° und die Rundschliffase^ zwischen 0,05 mm bis 
1,5 mm betragen. Innen- und AuBenschneiden besitzen 
Je zwei HinterschliffflMchen 10.1, 10.2, 11.1, 11.2, 

25 von welchen die Jeweils zweite Hinterschlifffiache 
10.2 jeder Innenschneide 1.1 in die Spanfl&che 12 
der Jewells anderen Innenschneide und beide Fiachen 
10.2, 12 zusammen jeweils in die Spiralnut 13 des 
Bohrers Ubergehen. 
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Ansprllche t 

1. Vollhartmetallspiralbohrer zur Bearbeitung schwer 
zerspanbarer Werkstoffe, dessen Bohrkopf mindes- 
tens zwel Hauptschneiden mit je einer Innenschnei- 
de und einer Auflenschneide aufweist, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi die Innenschneiden (1.1) gemein- 
sam eine Bohrkopf spitze pit einem Spitzenwinkel cL 
zwischen 110° "bis 135° und einem Durchmesser d der 
Spltzenbasis zwischen 0,3 x D und 0,6 x D bilden, 
wobei D der Bohrerdurchmesser ist, daB die Spitzen- 
basis in einer zur Bohrerachse (3) senkrechten 
Ebene (4) liegt und die Innenschneiden (1.1) in 
einem in der Spitzenbasisebene (4) liegenden Knick 
(5) in die Aufienschneiden (1.2) Ubergehen, die einen 
Winkel j3 von bis zu ± 10° mit der Spitzenbasisebene 
(4) bilden, und dafi die Aufienschneiden (1,2) aufien 
durch eine den Bohrerdurchmesser D verringernde 
Fase (6) angeschnitten sind, die mit der Bohrer- 
achse (3) einen Anschnlttwinkeiy- zwischen 8° bis 
18° bildet und eine in der Verlangerung der Auflen- 
schneide (1.2) gemessene Anschnittbreite b zwischen 
0,1 mm bis 0,6 mm aufweist, wobei die Anschnitt- 
breite b zum Durchmesser D des Bohrers etwa propor- 
tional ist. 

2. Bohrer nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafi 
die Breite a der Innenschneidspitze in der Spitzen- 
querschneide (2) zwischen 0,3 mm und 1,0 mm betragt. 

3. Bohrer nach den AnsprUchen 1 und 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi zur Bearbeitung hochlegierter 
Cr-Ni-Stahle der Durchmesser d der Spitzenbasis 
0,45 x D, der Spitzenwinkel <C der Innenschneiden 



9/1/05, EAST Version: 2.0.1.4 



0137898 



- 2 - 

126°, der Neigungswinkel /3 der Auflenschneiden 
gegentiber der Spitzenbasisflache 0°, der An- 
schnittwinkel ^12° und die Spitzenbreite a 
in der Querschneide 0,5 mm betrSgt. 

$. Bohrer nach einem der Ansprtiche 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Kerndurchmesser d1 des 
Bohrers zwischen 0,2 x D und 0,25 x D betrSgt. 

5. Bohrer nach einem oder mehreran der Ansprtiche 1 
bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB der Spiralwin- 
kel der Drallnut (13) zwischen 15° bis 30° be- 
trSgt. 

6. Bohrer nach einem oder mehreren der Ansprtiche 1 
bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB die Rundschliff- 
fase (7) an der Spannut (13) zwischen 0 

bis 1,5 mm betrSgt. 
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